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4) Bras de transfer! et machine de fabrication de boutellles a partlr de preforme utlllsant un tel bras. 

(57) La presente invention conceme un bras de transfert a 
plfice, et une machine de fabrication de bouteilles a parti r 
de preformes utilisant un tel ensemble. 

La pince proprement dite est attachee par un axe (15) de 
manlere amovlble par un tlrolr (14) dispose sur une face 
accessible d'un support (17) de pince. L'axe (15) peut etre 
degage d'un epaulement du tiroir (14) rappeile contra lui 
par un ressort (40) quand un operateur appuye sur le tiroir 
(14). 

Application a une machine personnalisable de fabrication 
de bouteilles a partir de preformes personnalisable. 
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La prisente invention concerne un bras de transfers a 
pinces pour une machine de fabrication de bouteilles a partir 
de pr£formes. L' invention permet de personnaliser facilement 
la machine de fabrication de bouteilles a partir de pr6formes 
5 diffirentes. Elle concerne aussi une machine de fabrication de 
bouteilles en plastique facilement personnalisable, comportant 
au moins un ensemble de tels £l£raents. 

Dans l'6tat de la technique, on a d6ja d6crit des 
machines de fabrication de bouteilles en plastique qui 

10 comportent chacune successivement : une section d 'entree de 
pr6formes, une section de manipulation de chaque prifonne, un 
four, une section de manipulation de priforme chauffie, une 
unite de moules 6quip6e de moyens permettant d'£tirer et de 
souffler la pr^forme pour la transformer en recipient, une 

15 section de manipulation de chaque recipient sorti de son 
moule, et enfin une section de sortie des recipients terminus. 

Une telle machine est capable de produire une quantity 
considerable de bouteilles par unite de temps. Le reglage des 
parametres de f onctionnement d'une telle machine est une 

20 operation extraordinairement complexe, ce qui entraine que la 
machine est riglee en fonction d'un seul genre de bouteille a 
f abriquer . 

En effet, le changement d'un seul parametre entrainait 
des changement s radicaux dans le r<§glage du proc6d6 de 

25 fabrication, Cependant, de telles modifications sont 
maintenant facilities a l'aide d 'ordinateurs , ou d'automates 
programmables dans une certaine mesure. 

De ce fait, on sait maintenant rigler d'une maniere 
plus simple qu' autrefois la machine de fabrication de 

30 bouteilles. Or, il reste encore une difficulty majeure qui 
reside en ce que, pour changer de fabrication, la machine doit 
s 'adapter m§caniquement a la nouvelle priforme dont on part 
pour produire la bouteille, ou a la nouvelle bouteille 
souhaite" e . 

35 II faut done rialiser une personnalisation de la 

machine de fabrication de bouteilles a la nouvelle forme de 
bouteille que l'on souhaite produire. 



2720679 



Une telle situation peut survenir dans deux situations 
caracteristiques . 

Dans une premiere situation, pour ne pas exiger de re 
etudier une machine complete, le fabricant de la machine de 
fabrication de bouteilles souhaite offrir a son catalogue une 
machine dont la conception reprend un nombre d' elements de 
base ou composants aussi eleves que possible sur des machines 
qu'il a deja developpees. II reduit ainsi la duree de 
conception de la machine ulterieure, et utilise des composants 
plus facilement amortis au point de vue de leur cout de 
fabrication, plus fiables que de nouveaux composants 
entierement remis a niveau. 

Dans une seconde situation, le fabricant de bouteilles 
souhaite changer periodiquement , c'est a dire de temps a 
autre, de modeles de bouteilles. Par exemple, en travaillant 
en deux campagnes successives, il souhaite produire des 
bouteilles d'une premiere contenance, puis des bouteilles 
d'une seconde contenance, par exemple sur un meme modele. 

Il est clair que les parametres de f onctionnement de la 
machine de fabrication seront completement changes, mais on 
suppose ici que le probleme est resolu par des moyens simples 
permettant d'appeller de nouveaux parametres de r£glage a 
chaque changement de f onctionnement . 

Un probleme majeur, partage dans les deux situations 
pr6citees, est que de nombreuses pieces mecaniques de la 
machine doivent etre modifiees pour s' adapter a la nouvelle 
bouteille. Or, ces changements n'affectent principalement que 
les parties des composants de la machine qui se trouvent, 
pendant un instant du procede de fabrication de la bouteille, 
en relation avec celle- ci. 

Dans le cas des ensembles de bras ou elements de 
transfert a pinces, seuls les jeux de pinces, ou de machoires, 
sont reellement adaptes a un modele particulier de preforme. 
On rappelle qu'un ensemble de bras ou elements de transfert 
est constitue par une chaine de pieces mecaniques unitaires 
dites bras, comprenant chacun une pince de transfert relive 
par un bras de liaison a une platine de support et de guidage, 
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generalement & cames. Les machines connues comportent souvent 
deux ensembles de bras : un premier en sortie du four de 
conditionnement thermique, pour transferer les preformes dans 
les moules f et un second & la sortie des moules. Chaque pince 
est constitute de deux m&choires articuiees relativement l'une 
& 1' autre. Les ra^choires sont introduites autour du col de la 
preforme ou de la bouteille formee selon le cas. A cet effet, 
le col de la preforme ( et done de la bouteille finie) porte 
generalement un anneau de raaintien : la pince saisit le col 
sous 1' anneau de maintien, col tourne vers le haut, la 
preforme ou la bouteille etant ensuite transferee vers 
l'endroit adapts (moule ou section de sortie). 

Le reste du procede de fabrication ne sera pas plus 
d£crit puisqu'il ne concerne pas directement la pr£sente 
invention. 

Cependant, si la variation de la preforme consiste en 
un changement de diamfctre interieur du col de la preforme, il 
est clair que la pince de transfert doit etre modifiee pour 
qu'une nouvelle pince soit disposee sur 1 'element de 
transfert, nouvelle pince adaptee & saisir le col de la 
nouvelle preforme. 

Or, chaque pince, done chaque m&choire, constitue une 
piece de reference geometrique, en ce qu'elle doit venir 
saisir avec une precision suffisante le col de l'objet h 
saisir sans risquer de la laisser echapper lors du transfert, 
ce qui arrive lors de cadences elevees de transfert si les 
dimensions ne sont pas rigoureusement tenues. 

Comme les machines concernees dans 1' invention 
comportent plusieurs bras de transfert associes dans chaque 
ensemble, il est clair que le temps de demontage d'une pince 
associee a un bras de transfert et de remontage d'une nouvelle 
pince sur le bras de transfert est relativement long, ce qui 
peut rendre 1 'operation de personnalisation de la machine h 
une nouvelle fabrication irrealiste au point de vue du temps 
d' indisponibilite de la machine. 

Une solution pourrait consister & changer integral ement 
le ou les ensembles de bras de transfert. Mais on augment e rait 
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le codt de la personnalisation, seule une fraction de chaque 
ensemble devant etre rtellement adaptte a la nouvelle 
prtforme. 

Une autre solution consisterait a changer chaque bras 
5 de transfert, c'est a dire chaque pince et bras de liaison 
associ£ , sur 1 ' ensemble de bras de transfert , ce qui rtduirait 
le coQt de la personnalisation, puisqu'on conserverait le 
reste de 1 'ensemble de bras de transfert (par exemple les 
supports a cames). Mais le temps de montage et de d6montage 

10 global obtenu pour changer tous les bras de transfert de 
1 'ensemble ou des ensembles de bras de transfert serait 
sensiblement proche du temps de montage et de dtmontage global 
obtenu pour changer toutes les pinces sur le ou les ensembles 
de bras de transfert. 

15 La prtsente invention apporte remade a ce probl^me de 

la personnalisation d'une machine de fabrication de bouteilles 
a partir de prtformes en proposant une nouvelle pince de 
transfert, £ventuellement associ£e en un ensemble de bras de 
transfert, dont chaque machoire proprement dite est mont^e sur 

20 un moyen de fixation amovible. 

L ' ensemble de bras de transfert de 1' invention comporte 
au moins un bras de transfert, ledit ensemble £tant destine a 
une machine de fabrication de bouteilles a partir de prtfonnes 
diff ^rentes. L' invention se caract^rise en ce que le bras de 

25 de transfert comporte au moins un bras de liaison et au moins 
une pince constitute par une paire de machoires, chaque 
machoire 6tant raont^e sur un support posstdant un moyen de 
fixation amovible de la machoire au bras de liaison. 

Selon un autre aspect de 1 'invention, le moyen de 

30 fixation amovible comporte un tiroir dispose sur une face 
accessible du support de pince, et qui permet de bloquer un 
axe solidaire de ladite m&choire et qui est engage dans un 
pergage dudit support. 

Selon un autre aspect de 1 'invention, un 6paulement du 

35 tiroir est rappel£ en permanence contre un 6tranglement de 
l'axe a 1'aide d'un ressort dispose entre un fond du percage 
du support de pince dans lequel est dispose le tiroir et une 
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face d'appui sur ledit tiroir. 

Selon un autre aspect de 1' invention, la course du 
tiroir est limited dans le percage par une goupille 
cylindrique qui est introduite dans un autre percage dudit 
5 support de pince et qui est soiidaire du dit tiroir. 

Selon un autre aspect de 1' invention, la machoire est 
menagee sur une plaque, et celle- ci est dotee d'un epaulement 
qui penetre dans une rainure compiementaire pratiquee sur la 
face de fond du support de pince . 
10 Selon un autre aspect de 1' invention, l'axe comporte un 

pied filete destine a venir s' engager dans un trou taraude" de 
la plaque de la machoire pour y etre fixee. 

L ' invention concerne aussi une machine de fabrication 
de bouteilles a partir de preformes, caracteris^e en ce 
15 qu'elle comporte un ensemble de pinces de transfert selon 1'un 
des aspects precedents. 

D'autres caracteristiques et avantages de la presente 
invention seront mieux compris a l'aide de la description et 
des dessins annexes qui sont : 
20 - les figures 1 et 2 : des schemas montrant des vues en 

coupe de deux preformes dont les cols sont differents et dont 
le col de l'une d'entre lesquelles est entoure" par une pince 
de transfert ; 

- la figure 3 : une vue de dessus d'un element de 
25 transfert selon un mode de realisation de 1 'invention ; 

- la figure 4 : un schema d'une partie d'un element de 
transfert selon un mode de realisation de 1 'invention ; 

- la figure 5 et 6 : deux vues d'une partie nouvelle 
d'un element de transfert selon un mode de realisation de 

30 1 'invention ; 

- la figure 7 : une vue en coupe du tiroir d'un element 
de transfert selon un mode de realisation de 1' invention ; et 

- la figure 8 : une vue d'un autre composant d'un 
element de transfert selon un mode de realisation de 

35 1 'invention. 

Dans la presente demande, il est clair que le terrae de 
bouteille est applique a tout contenant dote d'un col ou d'une 
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ouverture analogue. Ce terme vise done aussi des flacons ou 
des bidons. 

A la figure 1, on a represents une premiere vue en 
coupe d'une premiere preforme destinee h realiser une 
5 bouteille en plastique. A 1 'issue d'un conditionnement 
thermique, la preforme est transferee vers les moules h l'aide 
d'un premier ensemble de bras, et la bouteille est transferee 
vers la section de sortie de la machine de fabrication de 
bouteilles par un second ensemble de bras de transfer!: de 
10 1 'invention. Le premier et le second ensembles sont 
similaires, les differences portant essentiellement sur des 
modifications destinies £ leur assurer une cinematique 
adaptSe. Par contre, chaque ensemble comporte des pinces selon 
1 'invention. 

15 De facon connue, une preforme comporte un col 1, un 

corps 2 et un fond 3. Le col est Squipe d'un pas de vis 4 (ici 
r6alis§ par des filets en triangle, mais qui peuvent etre en 
rectangle) et d'un anneau de maintien 5. L'anneau de maintien 
5 est destine notamment a permettre un transfers facile de la 

20 preforme ou de la bouteille dans la machine de fabrication ou 
dans d'autres machines ulterieures. 

En particulier, on a represents la place oil la pince 6 
proprement dite de la pince de transfert (non representee h la 
figure 1) vient saisir le col. 

25 Quand le fabricant souhaite changer de bouteilles, le 

col prend un diamStre exterieur et/ ou une hauteur diffSrente 
de ceux presents par la preforme de la figure 1. On a 
represents un tel cas la figure 2, oia le diametre exterieur 
de la preforme 7 a augmente par rapport £ celui de la preforme 

30 de la figure 1 et ou la hauteur du col et la distance entre le 
haut du col et le bas de l'anneau de maintien 8 est plus petit 
que dans le cas de la figure 1. 

La pince 6 ne sera plus adaptee et son changement doit 
Stre envisage. 

35 A la figure 3, on a represente une vue de dessus d'un 

bras de transfert selon un mode de realisation de 1 'invention. 

Le bras de transfert de la figure 3 appartient h un 
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ensemble de bras de transfert, non repr6sent£ aux dessins, et 
qui est dispose sur un plateau tournant dispose entre le four 
et 1'unitE de moules, ou entre les inoules et la section de 
sortie. 

Chaque bras de transfert comporte une pince proprement 
dite 10 constitute de deux machoires 11 et 12. Le profil 
int6rieur de la pince, done de chaque machoire, est destin6 a 
s' adapter a la surface ext£rieure du col, sous l'anneau de 
maintien, ainsi qu'on l'a d<§crit a l'aide des figures 1 et 2- 

Chaque machoire comme 11 est formEe sur une plaque 
allongte 13 qui est relive par une extr&mit6 sous un premier 
support 16 pour la premiere machoire 11 et sous un second 
support 17 pour la seconde machoire 12. 

Le montage de chaque machoire sur son support associ£ 
est realist par un moyen de fixation amovible qui sera dtcrit 
plus loin, et qui comporte un axe comme 15 qui reste en place 
sous 1' action d'un tiroir 14, qui est dispose sur une face 
facilement accessible du support de pince. 

La pince de transfert, e'est a dire 1' ensemble paire de 
machoires - support de machoires, est mont^e sur un bras 
mobile 18 sous 1 'action d'un vtrin (non repr6sent§) et qui 
s 'oppose a une paire de ressorts de rappel 19, 20, de fagon a 
permettre d'allonger ou de rttracter la pince de transfert le 
long de son axe longitudinal 21. 

De plus, les machoires 11 et 12 peuvent prendre une 
angulation l'une par rapport a 1' autre soit sous 1 'action d'un 
vtrin associt a la tige 22, d'axe transversal a l'axe 21, de 
fa£on a permettre de prendre et / ou relacher le col, ou d'un 
moyen m^canique Equivalent, soit en for^ant le passage du col. 

Le maintien en position ferm£e d'une pince est assure 
deux ressorts croists 27 et 28, months sur des premiers pions 
respectivement 24 et 23 sur les supports 16 et 17 de machoires 
11 et 12, et des seconds pions 26 et 25 sur le bras 18 
proprement dit. Par ailleurs, les supports de pince 16 et 17 
peuvent tourner autour des pions 26 et 25, assurant ainsi 
1 'articulation des machoires. 

Quand l'op4rateur desire personnaliser la machine de 



2720679 



fabrication de bouteilles de 1 ' invention, il lui suffit 
d'enf oncer les tiroirs conune le tiroir 14 qui libdre alors 
l'axe 15 et il lui suffit d'extraire les m&choires 11 et 12 et 
de les remplacer par de nouvelles m^choires reservees h la 
5 personnalisation envisagee. Quand un tiroir 14 est relache, la 
machoire correspondante est guidee et fixee sur son support. 

A la figure 4, on a represente une vue en coupe d'une 
partie du bras de transfert de 1' invention dans un mode 
pr£f£r6 de realisation, & 1'aide duquel on va maintenant 

10 decrire le moyen de fixation amovible plus en detail. 

Le bras de transfert est represente dans sa partie 
avant, et est vu dans une orientation tourn^e de 90° par 
rapport h la verticale pour permettre sa representation a la 
figure 4. Le bras 18 d'axe longitudinal 21 porte l'axe 25 qui 

15 sert d' articulation au support 17, grace au palier 35 monte 
sur une rondelle 34, le bras se terminant par deux extr£mit6s 
symetriques comportant chacune une cavity interieure recevant 
les paliers comme 35. 

Le support de pince 17 qui est solidaire des paliers 

20 comme 35 presente un pergage dans lequel est place le tiroir 
14. Ce dernier presente un epaulement destine au blocage de 
l'axe 15, a l'aide d'une decoupe, telle qu'un etranglement , 
m£nag£e dans ce dernier, comme il sera expligue 
ulterieurement . 

25 Le fond du tiroir est repousse en permanence vers le 

haut de la figure par un ressort 40 qui repose au fond du 
pergage dans lequel est dispose le tiroir. La course du tiroir 
est limitee par une goupille cylindrique 36 solidaire du 
tiroir 14 et qui peut se deplacer dans un pergage 41, de 

30 diametre plus important, du support de pince 17. 

Pour detainer le moyen de fixation amovible du mode de 
realisation prefere, les figures 5 et 6 sont des vues de face 
en coupe et de dessus du support de pince 17, la figure 7 est 
une vue en coupe du tiroir 14 et la figure 8 est une vue de 

35 face de l'axe 15. 

A la figure 5, la coupe de face represente le pergage 
45 dans lequel se trouvent les epaulements 46 et 47 dans 
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lesquels on solidarise les paliers comme 3 5 sur la fourche 
d'extr£mit6 du bras 18, 

Les mdmes £16ments sont repr6sent6s avec les mantes 
num^ros de r£f 6rence que la figure 6 qui est une vue de dessus 
du support de pince 17 avec la ligne bris^e A de coupe de la 
figure 5 - 

Un percage 48 dispose en forme de cylindre est destine 
h recevoir le tiroir et le ressort, dans lequel d6bouchent un 
percage vertical 49 dans lequel est dispose l'axe 15 (figures 
4 et 8 ) et un percage vertical 41 dans lequel se d6place la 
goupille 36 (figure 4), II faut noter que la limitation de 
mouvement due h la goupille n'est utile que lorsque la pince 
est retiree pour §viter que le tiroir ne s'6chappe. 

A la figure 7, le tiroir est de forme cylindrique et 
pr^sente une face d'appui 50 derri£re laquelle se trouve un 
percage cylindrique d'axe vertical 51 dont la zone centrale 
porte un 6paulement 52. 

Derri&re le percage cylindrique d'axe 51, on trouve un 
percage cylindrique d'axe vertical 53 destine h recevoir la 
goupille 36 (figure 4) de limitation de course du tiroir dans 
le percage 48 (figures 4 et 5 ) du support de pince 17. 

Enfin, un percage cylindrique, d'axe horizontal 54 
sensiblement aligns sur l'axe longitudinal du tiroir 14, sert 
de logement h 1' extremity du ressort 40 (figure 4) qui vient 
en appui sur la face 55 du tiroir pour permettre d' engager 
l'6paulement 52 dans une d^coupe ou 6tranglement de l'axe 15. 

A la figure 8, on a repr<§sent£ une vue de face de l'axe 
15, de forme sensiblement cylindrique. II comporte une tfite 
tronconique 60, destin£e & faciliter son insertion dans le 
percage 49 (figures 5 et 6) du support de pince. La tdte 
tronconique se raccorde sur un premier fut 61 qui d^bouche sur 
un £tranglement 62 qui le rattache h un second fut 63. De ce 
fait, les gpaulements 66 et 67 permettent de venir en appui 
sur les bords correspondants de l'6paulement 52 (figure 7) du 
tiroir et retiennent ainsi la mSchoire 12 sur son support 17 
(figure 4) tant que le tiroir 14 (figure 4) n'est pas appuy€ 
par l'op6rateur. 
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Le second fat 63 est equips de plats 64 pour pennettr 
son vissage par un pied filete 65 dans un trou taraud6 a cet 
effet sur la plaque 13 de la machoire 12. 

Pour permettre un maintien parfait de la machoire 12 
sur son support 17, la face inf^rieure du support 18 est munie 
d'une rainure parall£l£pip£dique 39 (figure 6 en tirets) au 
soimnet de laquelle (figure 5) d£bouche le per^age cylindrigue 
49 apr&s sa travers^e du percage 48. La rainure 39 permet 
d'emboiter un 6paulement 38 (figure 4) de la face sup€rieure 
de la plaque 13 de la machoire 12. 

On a ainsi r£alis£ un moyen simple et pennettant de 
r^aliser une personnalisation rapide et conservant les 
r^glages initiaux de la machine de fabrication de bouteilles 
de 1 ' invention . 

II est clair que toutes les machoires peuvent £tre 
identiques, et que plusieurs pinces de transfert peuvent §tre 
associ^es dans un ensemble comme il a 6t£ pr6c6demment d£crit. 

Les moyens de la pr§sente invention et ses 
d^veloppements sont d£finis dans les revendications qui 
suivent . 
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RE VEND I CAT IONS 

1. Bras de transfers destine h une machine de 
fabrication de bouteilles en plastique & partir de pr^formes 
diff6rentes, caractErist en ce qu'il coraporte un bras de 
liaison et une pince (10) constitute par une paire de 
m&choires (11, 12), chaque raachoire 6tant mont6e sur un 
support (16, 17) posstdant un moyen de fixation amovible (14, 
15) de la machoire au bras de liaison (18). 

2. Bras de transfert selon la revendication 1, 
caract§ris£ en ce que le moyen de fixation amovible de chaque 
m&choire (11, 12) comporte un tiroir (14) dispose sur une face 
accessible du support respectif, et qui permet de bloquer un 
axe (15) solidaire de ladite pince (10) et qui est engage dans 
un percage (48) dudit support (17). 

3. Bras de transfert selon la revendication 2, 
caract6ris6 en ce que un epaulement (52) du tiroir est rappel6 
en permanence contre un ttranglerment (62) de l'axe (15) h 
l'aide d'un ressort (40) dispose entre un fond du pergage (48) 
du support de pince (17) dans lequel est dispose le tiroir 
(14) et une face d'appui (55) sur ledit tiroir (14). 

4. Bras de transfert selon la revendication 3, 
caract6ris6 en ce que la course du tiroir (14) dans un support 
est limit£e dans le percage (48) du support par une goupille 
cylindrique (36) qui est introduite dans un percage (41) dudit 
support (17) et qui est solidaire (53) du dit tiroir (14). 

5. Bras de transfert selon l'une des revendications 
pr6c6dentes, caracttrise en ce que chaque mSchoire (11/ 12) 
est r£alis6e sur une plaque (13) et celle- ci est dot6 d'un 
Epaulement (38) qui ptnetre dans une rainure compl^mentaire 
(39) pratiquEe sur la face de fond du support de pince (17). 

6. Bras de transfert selon la revendication 4, 
caract6ris6 en ce que l'axe (15) comporte un pied filetE (65) 
destine & venir s' engager dans un trou taraud6 de la plaque 
(13) de la m^choire (12) pour y etre fix6. 

7. Machine de fabrication de bouteilles h partir de 
pr^fonnes, caract£ris6e en ce qu'elle comporte au moins un 
ensemble de bras de transfert selon l'une des revendications 
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pr6c6dentes . 
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Figure I Figure 2 
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figure 3 -^0 
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Figure 8 




REPUBLIQUE FRANCA1SE 



LNSTITUT NATIONAL 
tela 

PKOroiETE INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 
PRELIMINAIRE 

i base 

de pastes irut k i 



2720679 

FA 500908 
FR 9406800 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 




FR-A-1 278 858 (PYE) 

* figures * 

DE-A-34 20 857 (R. KIRST) 

* figures * 

DE-A-35 13 893 (SIEMENS) 

* figures * 

DE-A-37 15 1*0 (PREH 
INDUSTRIEAUSRUSTUNGEN) 

* figures * 

US-A-4 684 012 (F.J. FEDDERSEN) 

* abrege; figures * 

IBM TECHNICAL DISCLOSURE BULLETIN, 
vol.27, no. 12, Mai 1985 
pages 7039 - 7040 

IBM CORP 'INTERCHANGEABLE TOOLING FOR 
ROBOT GRIPPERS' 

* le document en entler * 



